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© Bearbeitungskopf fur eine Lasergravier- bzw. -schneidvorrichtung 

© Bearbeitungskopf fur eine Lasergravier- bzw. -schneid- 
vorrichtung, insbesondere zum Bearbeiten von Stempel- 
platten, die ein geschlossenes Gehause aufweist, in wel- 
chem der Bearbeitungskopf mit einem Linsenhalter und 
mit einer Gasblasduse relativ zu einer ein Werkstuck tra- 
genden Auflage bewegbar ist, wobei der Kopf eine mit ei- 
ner Absaugeinrichtung fur Staub verbundeneGlocke auf- 
weist, die mit Abstand von der Werkstuckoberflache en- 
det dadurch gekennzeichnet, dafc der Bearbeitungskopf 
(1) mit zumindest zwei Gasblasdusen (7, 8) ausgestattet 
ist f von denen die eine Gasblasduse (7) unter einem Win- 
kel zu dem vertikal auftreffenden Laserstrahl (L) auf die 
Auftreffstelle (P) desselben gerichtet ist, wogegen die an- 
dere, ebenfalls unter einem Winkel zum Laserstrahl (L) 
geneigte Gasblasduse (8) auf einen Punkt (P 1 ) der Werk- 
stuckoberflache gerichtet ist, der im Abstand von der Auf- 
treffstelle (P) des Laserstrahls liegt. 
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Bearbeitungskopf fOr eine Lasergravier- 
bzw . -schneidvorrichtung 

Die Neuerung betrifft einen Bearbeitungskopf fUr eine La- 

10 sergravier- bzw, -schneidvorrichtung, insbesondere zum Bearbei- 
ten von Stempelplatten, die ein geschlossenes Gehause aufweist, 
in welchem der Bearbeitungskopf mit einem Linsenhalter und mit 
einer GasblasdUse relativ zu einer ein Werksttick tragenden Auf- 
lage gesteuert bewegbar ist, wobei der Kopf eine mit einer Ab- 

15 saugeinrichtuiig fiir Staub verbundene Glocke aufweist, die mit 
Abstand von der Werkstttckober f lache endet. 

Beim Gravieren von Gummi fUr Textplatten, die in Stempeln 
verwendet werden, f&llt sehr viel Staub an, Wenn dieser Staub 
im Inneren einer Lasergraviervorrichtung wirbelt, verschmutzt 

20 er Linsen und Spiegel, erfordert erhebliche Reinigungsarbeit 
und setzt auch die Zuverla s s i g ke i t sowi e Genauigkeit des mecha- 
nischen Systems herab. 

Es ist bereits aus der EP 0 330 565 Bl eine Vorrichtung 
der einleitend angegebenen Art bekannt, bei der um den Laser- 

25 austrittskanal herum Dtlsen symmetrisch und ringformig so ange- 
ordnet sind, daft sie Gas nach innen in Richtung auf den Laser- 
strahl-Brennpunkt blasen, um den Staub webzublasen. Dabei wird 
zwar erreicht, daft die Staubpartikel aufgewirbelt und mittels 
der Absaugglocke entfernt werden, doch ist die Losreiftkraf t der 

30 auf tref fenden Gasstrahlen relativ gering. 

Eine gute Wirkung bezuglich der Entfernung des beim Laser- 
gravieren er2eugten Staubes erzielt ein im Brennpunkt schrag 
auf tref fender Gasstrahl. Allerdings laftt sich der Staub nicht 
mehr zuverlassig entfernesn, weil die Absaugglocke aus Sicher- 

35 heitsgrttnden einen gewissen Abstand von der Werkstuckoberf l£che 
haben muft und durch den entstehenden relativ geringen Spalt 
trotzdem ein betrachtlicher Teil des auf gewirbelten Staubes in 
den umliegenden Bearbeitungsraum des geschlossenen Gehauses 
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entweicht und somit ein wesentlicher Teil der Auf gabenstellung 

nicht erfullt wird* 

Die Neuerung zielt darauf ab, einen Bearbeitungskopf filr 
eine Lasergraviervorrichtung zu schaffen, der diesen Nachteil 
vermeidet und die Wartungserf ordernisse der Lasergraviervor- 
richtung wesentlich reduziert. Dies wird neuerungsgemaJl dadurch 
erreicht, daft der Bearbeitungskopf mit zumindest zwei Gasblas- 
dtisen ausgestattet ist, von denen die eine Gasblasdilse unter 
einem Winkel zu dem vertikal auf tref f enden Laserstrahl auf die 
Auftreffstelle desselben gerichtet ist, wogegen die andere, 
ebenfalls unter einem Winkel zum Laserstrahl geneigte Gasblas- 
dilse auf einen Punkt der WerkstUckoberf l&che gerichtet ist, der 
im Abstand von der Auftreffstelle des Laserstrahls liegt. 

Auf diese Weise wird erreicht, dali durch entsprechend zu- 
geblasenes Gas, sei es Luft, Inertgas oder ein anderes Gas, der 
lose Staub unmittelbar wahrend des Graviervorganges aufgewir- 
belt und durch die mit dem Bearbeitungskopf bzw. Linsenhalter 
mitgefUhrte Absaugglocke entfernt wird, so dafi er keinesfalls 
in den umliegenden Bearbeitungsraum gelangen kann. 

Die Neuerung beruht auf der Oberlegung, daft die unter ei- 
nem Winkel zur Laserstrahlachse zugebl*sene Luft zwar relativ 
einfach dar zustellen, jedoch die Geschwindigkeit der zugeblase- 
nen Luft genau im Auf tref f punkt gering ist, so dali der Staub 
nur sehr mangelhaft abtransportiert wird. Bei der neuerungsge- 
mafien Ausbildung wird demgegentlber mit einem schragen Gas- 
strahl, der im wesentlichen in Richtung des Brennpunktes zeigt, 
der dort soeben prodzierte Staub aufgewirbelt und f ortgeschleu- 
dert, und durch den zweiten Strahl, welcher auf einen Punkt 
zwischen dem Brennpunkt und dem aufieren Rand der Absaugglocke 
zielt, abgebremst. Durch die Sperrwirkung des zweiten Luft- 
strahles kann somit der auf gewirbelte Strahl nicht zwischen dem 
WerkstUck und der Absaugglocke entweichen, sondern wird ein- 
wandfrei und zur Ganze abgesaugt. 

Die Neuerung wird nachfolgend an einem Ausf Uhrungsbeispiel 
unter Bezugnahme auf die Zeichnung naher erlautert, in welcher 
schematisch der untere Teil eines Laser-Bearbeitungskopf es im 
Vertikalschnitt dargestellt ist. 
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Der in einem (nicht gezeigten) geschlossenen Gehause ge- 
steuerte bewegbare Laser-Bearbeitungskopf 1, weist einen Halter 
2 fUr eine Linse 3 auf, Uber welche der von einer (ebenfalls 
nicht gezeigten) Einrichtung erzeugte Laser-Bearbei tungsstrahl, 
5 der Uber einen Spiegel 3 1 eintritt, vertikal auf die Oberflache 
eines WerkstUckes 4 gerichtet wird* Das WerkstUck 4 liegt auf 
einer WerkstUckauf lage 5 des Geh&uses. Der Laser-Bearbeitungs- 
kopf 1 und die WerkstUckauf lage 5 kSnnen eine gesteuerte Rela- 
tivbewegung ausfUhren* 
10 Der Linsenhalter 2 ist von einer Absaugglocke 6 fur Staub 

umgeben, die mit Abstand von der WerkstUckoberf lache endet und 
an eine entsprechende Staubabsaugeinrichtung 6' angeschlossen 
ist, urn den beim Bearbeitungsvorgang erzeugten Staub abzufUh- 
ren . 

15 Innerhalb der Glocke 6 sind zwei GasdUsen 7, 8 vorzugswei- 

se unter einem Winkel von 40-80° schrag zum vertikalen Laser- 
strahl L angeordnet, von dem die eine DUse 7 einen Gasstrahl 
auf den Auf tref fpunkt P des Lasers trahles L richtet, wogegen 
die andere DU.se 8 ihren Gasstrahl auf einen Punkt P 1 der Werk- 

20 stUckoberf lache richtet, der zwischen dem Auf tref fpunkt P des 
Laserstrahlcc L und dem Umfangsrand der Absaugglocke 6 liegt. 

Die DUsen 7, 8 werden von einem (nicht gezeigten) Gasvor- 
rat mit einem unter Druck stehenden Gas, wie Luft, oder einem 
Inertgas gespeist. Durch den mit Abstand vom Punkt P bei P' 

25 auf tref fenden Gasstrahl wird die radiale Ausbrei tungsgeschwin- 
digkeit des im Punkt P erzeugten Staubes abgebremst, so dafc der 
Staub den Spalt S zwischen der Glocke 6 und der WerkstUckober- 
fiache nicht durchsetzen kann. 

Es versteht sich, dali die Neuerung nicht auf das erlauter- 

30 te Ausf Uhrungsbeispiel beschr&nkt ist, dieses vielmehr im 
Rahmen des Neuerungsgedankens abgewandelt werden kann* 
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Schut zanspruche : 

1. Bearbeitungskopf fur eine Lasergravier- bzw. 
-schneidvorrichtung, insbesondere zum Bearbeiten von Stempel- 
platten, die ein geschlossenes Gehause aufweist, in welchem der 
Bearbeitungskopf mit einem Linsenhalter und mit einer Gasblas- 
duse relativ zu einer ein Werkstuck tragenden Auflage bewegbar 
ist, wobei der Kopf eine mit einer Absaugeinrichtung fur fitaub 
verbundene Glocke aufweist, die mit Abstand von der Werk- 
stuckoberflache endet, dadurch gekennzeichnet , daii der Bearbei- 
tungskopf (1) mit zumindest zwei Gasblasdilsen (7, 8) 
ausgestattet ist, von denen die eine Gasblasdilse (7) unter 
einem Winkel zu dem vertikal auf tref f enden Laserstrahl (L) auf 
die Auftref f stelle (P) desselben gerichtet ist, wogegen die 
andere, ebenfalls unter einem Winkel zum Laserstrahl (L) ge- 
neigte Gasblasduse (8) auf einen Punkt (P') der Werkstuckober- 
flache gerichtet ist, der im Abstand von der Auf tref f stelle (P) 
des Laserstrahls liegt. 

2. Dvisenkopf nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daft die DUsen (7, 8) unter einem Winkel von 40-80° zur Laser- 
strahlachse gerichtet sind. 
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